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La presente invention concerne un moule de soufflage pour 
machine de fabrication d'objets en matiere plastxque et compor- 
tant des elements de moule portes de preference par des plateaux 
de serrage de moule, des plaques dites de femieture pour etre 
^ engagees par un moteur provoquant des dep la cements d'ouverture 
et de fermeture des elements de moule, enfin des longerons de 
guidage du deplacement rectiligne des elements de moule lors de 
leur ouverture et de leur fermeture. 

Les objets creux en matiere plastique sont le plus souvent 

^° produits dans des moules ouvrants, k partir d'une ebauche ez tru- 
dge, de fagon telle que sous l'effet d'une surpression d'un flui- 
de introduit a l'interieur de I 1 ebauche ou d'une depression creee 
entre la surface ext6rieure de cette 6bauche et la surface inte- 
rieure du moule, cette ebauche soit amende a epouser la forme des 

^5 parois de la cavite du moule. Ce procede est dit "par soufflage", 
bien que cette expression ne soit pas tout a fait indiqu6e dans 
le cas, a vrai dire rare, d'emploi d'une depression.,, 

Dans les machines mettant en oeuvre ce procede, les demi - 
moules renfermant les cavites de moule et qui forment une fois 

20 fermes la cavite definissant la forme de 1'objet a produire sont, 
lorsqu'on les veut interchangeables, fixees sur des plateaux de 
serrage de moule. Le mecanisme depla<jant les demi -moules I'un 
vers 1' autre pour fermer le moule ou au contraire en eloxgnement 
1'unede l'autre pour ouvrir le moule, engage alors soit les pla— 

2 5 teaux de serrage du moule, soit des plaques sp6ciales, dites de 
fermeture, auxquelles les plateaux sont fixes. 

Pour pouvoir travailler en continu, c 1 est-&-dire pour pou- 
voir extruder en continu 1' ebauche, le plus souvent en forme de 
tube ou d 'ampoule, k partir de la buse d'une extrudeuse, on em- 

i>0 ploie dans toutes les formes modernes du proc6d6 par soufflage 
deux etapes ou meme plus de deux. Dans ces precedes modernes, le 
garnissage du moule par une ebauche et le soufflage de celle-ci 
en un objet creux se font en des postes separes et par des equi- 
pements differents, soit que l'on deplace les moules en va-et- 

35 vient entre des postes de soufflage fixes, soit que l'on deplace 
en va-et-vient un equipement de soufflage entre les moules. Dans 
l'art anterieur mentionne initialement et qui sera repris corame 
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exemple d'application de 1 'invention, I'ebauche est introduite 
dans le moule ouvert au poste de reception, elle est ensuite 
transferee dans le moule ferm£ a un poste de soufflage ou elle 
est transformee e n objet creux. Pendant ce temps une nouvelle 
5 section de tube ou de tuyau est exti udce de la buse de I ' extru- 
deuse, section qui, a 1'achevement du processus de soufflage ou 
un peu avant a atteint la longueur voulue pour former une nouvel- 
le ebauche • 

Dans une variante de ce procede, on souffle dans un moule 

10 degrossisseur a partir de I'ebauche un objet intermediaire, puis 
dans un moule finisseur a partir de cet ob^jet intermediaire I'ob- 
jet creux ayant pris sa forme definitive* 

Dans tous les cas ou les deux parties d'un moule de souffla- 
ge sont ouvertes et fermees par un dispositif de fermeture tel 

15 qu'un verin, de fa^on telle que 1' effort exerce dans un sens et 
par consequent le deplacement provoque par exemple un effort de 
compression applique a un plateau de serrage ou a une plaque dite 
de fermeture, est transforme sur le plateau ou la plaque vis-a- 
vis en un effort de sens oppose, done dans 1 ! exemple choisi en un 

20 effort de traction, dans tous ces cas done, dans lesquels les 

deux elements du moule ne sont pas entraines s<§parement , on uti- 
lise des longerons. Le plus souvent un plateau de serrage ou une 
plaque de fermeture est alors fix<§e aux extremit^s des longerons, 
alors que l'autre est guidee coulissante sur ces longerons* Aupa- 

25 ravant on avait g6n<§ralement utilise, dans le dessein d'un guida- 
ge precis, quatre longerons traversant les coins des plateaux de 
serrage. Mais alors dans le cas de production en continu d'une 
ebauche, il y a toujours au moins un longeron faisant obstacle, 
par exemple si Ton ramene le moule ouvert du poste de soufflage 

30 au poste de garnissage sous la buse de 1* extrudeuse, ou 1'on veut 
disposer evidemment deja d'un troncjon de tube ou de tuyau extrude 
sur une longueur egale ou presque a celle de I'ebauche. Ce n'est 
que lorsque le moule est deplace en direction exactement vertica- 
le entre les deux postes qu'il n'y a pas lieu de craindre cette 

35 rencontre d'un longeron et d'un tron$on de tube ou tuyau, mais on 
cherche a tourner cet agencement, en raison de I 1 important encom- 
brement en hauteur qu'il entralne obligatoirement pour la machine 
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de soufflage. II est plus frequent que le moule de soufflage soit 
deplace entre les deux postes en suivant une voie horizontale ou 
oblique, parfois courbee. 

Pour eliminer 1 1 inconvenient precite on sait supprimer au 
5 moins un longeron, savoir celui qui, dans la direction du mouve- 
ment, se trouve en haut, vers la buse d'extrudeuse chassant I'e- 
bauche. Lors du deplacement du moule de la position de soufflage 
a celle de garnissage ou d'extrudeur de tuyau, a laquelle un 
trongon de tube ou de tuyau de longueur conv enable est extrude 

10 par la buse de I'extrudeuse en vue du cycle de soufflage suivant, 
ce longeron ne peut plus etre un obstacle, ce qui veut dire que 
le moule ouvert peut §tre transfer^ jusqu'a la position de gar- 
nissage, malgre la presence du trongon de tuyau pendanl/a la buse. 
A partir de cet agencement de longerons on en a d6veloppe dans la 

15 pratique un autre comportant deux longerons diagonalement opposes, 
un des longerons se trouvant dans la region sup6rieure des pla- 
teaux de serrage ou plaques en passant par I'angle tourne du cot6 
oppose a la tuyere de I'extrudeuse et l'autre,. diagonalement oppo- 
se au precedent, passant par I'angle inferieur correspondajit des 

20 plateaux. 

L* invention part d'un moule de soufflage d'une machine de 
soufflage d'objets creux et ayant un agencement de longerons tel 
que l'61ement mobile ne g§ne pas celui qui est fixe, par exempl 
qu'un objet se trouvant dans le plan de separation du moule ne 

25 soit pas g§ne par le deplacement du moule ouvert, par exempl , 
qu'une ebauche ou qu'un objet interm^diaire forme k partir de 
cette ebauche et k reprendre k un autre poste, ne soit pas non 
plus gene, quel que, soit le sens dans lequel le moule est d6pla- 
c6 par rapport k I'objet susceptible d'etre gene ou cet objet par 

50 rapport au moule. 

Ce probleme se presente, par exemple, lorsque le moule de 
soufflage est un moule d'6bauche au moyen duquel on souffle tout 
d'abord une 6bauche a un poste de presoufflage pour en faire un 
objet interm^diaire qui, a son tour, est requ par un moule finis- 

3? seur et 6tir6 alors en objet creux fini ayant sa forme d^finitiv . 
Le longeron se trouvant du cote oppose a la buse de I'extrudeuse 
pourrait sans doute ne pas gener le deplacement du mouie de sa 
position de soufflage a celle de reception de 1' Ebauche et ne 
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repousserait pas le tuyau chass6 hors de la buse, mais 1 ! autre 
longeron, se trouvant en haut, heurterait, lors de ce deplace- 
ment, l'objet internediaire produit au poste de presouf f lage . 

C'est pourquoi 1 ' invention propose d'utiliser deux longerons 
5 de guidage disposes au-dessous et en dehors des elements de iuou- 
le et des plateaux de serrage de ce moule, au moyen desquels 
sont guides les moules, directement ou par 1 1 intexmediaire de 
plateaux de serrage et entre lesquels longerons le mecanisme 
d'ouverture et de fermeture engage un plateau de serrage ou une 
^ plaque dite de fermeture • 

Mais, le point d f attaque de la bielle provoquant lesdits 
mouvements d'ouverture et de fermeture du moule, que par ailleurs 
on voudrait ne pas voir trop eloigne de la droit e joignant les 
axes des longerons pour <§viter des gaucliissements des longerons, 
15 ne se trouve pas alors au centre de gravite de 1' ensemble des 

elements de moule ni au voisinage de ce centre. On aurait alors 
le risque de voir les elements de moule ne pas se fermer exac- 
tement dans le plan vertical de separation et par consequent 
s'entrouvrir - quand bien meme ce ne serait que de peu - et en 
20 consequence le probl&me en lui-mSme ne serait pas encore r6solu 
par ce nouvel agencement des longerons. C 1 est pourquoi 1 inven- 
tion pr^voit en plus des moyens permettant d'obtenir une ferme- 
ture franche et k plat, mais aussi a pression uniforme, sur tou- 
te la hauteur et sur toute la largeur du moule. 
25 En definitive 1' invention concerne un moule de soufflage 

pour machine de soufflage de matiere plastique comprenant des 
elements de moule portes de preference par des plateaux de ser- 
rage de moule et des plaques dites de fermeture pour 1 1 engage- 
ment, par un mecanisme moteur, permettant aux elements de moule 
30 des displacements d'ouverture et de fermeture, enfin des longerons 
de guidage des deplacements rectilignes des elements de moule, 
lors de leur fermeture et de leur ouverture. Ce moule est carac- 
t£rise en ce que deux longerons de guidage sont disposes au- 
dessous et en dehors des elements de moule ou des plateaux de 
35 serrage de moule, et en ce que chaque element de moule ou chaque 
plateau de serrage de moule est ~monte pivotant sur la plaque de 
fermeture correspondante, tout en s'appuyant sur celle-ci, par 
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1 1 irtej*mediaire d r au moins un organe accumulateur d'energie. 

L 1 invention sera niieux comprise a la lecture de la descrip- 
tion qui suit de deux modes de realisation de moule donnes a 
titre d' exemple en regard des dessins annexes correspondants dans 
5 lesquels : 

- la figure 1 presente une vue laterale sch6matique, k pe- 
tite echelle et en partie couple d'un moule suivant l'invention 
en position ouverte ; 

- la figure 2 est une vue analogue a celle de la figure 1, 
10 le moule etant en position fermee ; 

- la figure 3 montre une vue de face de 1 'agencement de 
moules d'une machine de soufflage comportant deux uni t6s de souf- 
flage travaillant alternativement ; 

- la figure 4 est une vue laterale, en partie coup6e, de 
15 1 1 agencement de la figure 3 • 

Aux figures 1 et 2 on voit deux demi-moules de soufflage 
1a, 1]d, rigidement yisses sur des plateaux de serrage de moule 
2*1, 2b etalignes l'un sur I'autre de fagon si precise que les 
cavites des demi-moules se ferment I'une sur I'autre sans aucun 

20 decalage. Aux plateaux de serrage de moule 2ia, 2b sont reli6es, 
de facjon qui sera decrite plus loin, des plaques dites de ferme- 
ture 3a, 3b qux sont guidees et deplac^es par deux longerons 4-, 
disposes avec un certain ecartement l'un de 1" autre, en dehors 
et au-dessous des demi-moules et des plateaux de serrage de mou- 

25 le« Pour ce faire, les longerons 4- sont relies a la plaque de 
fermeture exterieure 3a., de fagon que lors du mouvement de fer- 
meture cette plaque soit entrainee dams le sens de la fleche A 
et que la plaque de fermeture 3b soit simplement guidee k cou- 
lissement dans les sens de la fleche B sur le longeron 4-, L'une 

30 de ces plaques de ferneture t par exemple la plaque 3b dans la 

forme de, realisation representee, est engag£e entre les longerons 
par. une bielle 6 d'un element moteur, par exemple d'un disposi- 
tif k verin (non represents), par 1 ' intermediaire d'un palier 
oscillant 5» l^es moyens par lesquels. on realise le synchronisme 

35 des elements de moule par 1 'intermediaire des plateaux de ser- 
rage et des plaques de fermeture lors de la fermeture sur le plan 
de separation 7 ou de l'ouverture a partir de ce plan, sont con- 
nus de l'honrue de l'art. Un dispositif ayant donne de bons r£- 
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sultat est, par exemple, decrit et represents par le modele 
d'utilite allemand 1 937 

Quand on deplace par l'organe moteur 6, par exemple dans 
le sens de la fleche B pour la fermeture du moule et qu f on pous- 
5 se ainsi la plaque 5b dans ce sens ^ moyennant quoi on tire en 
meme temps la plaque 5a dans le sens de la fleche A, on arrive 
d'abord & un stade auquel les deux demi-moules , en positions pa- 
ralleles des plaques de fermeture, se joindraient saris pression. 
Par une nouvelle avance de la "bielle 6 dans le sens de la fleche 

10 B, les plaques de fermeture prendraient les positions inclinees 
representees a la figure 2 et lors de la poussee a fond I'un 
vers I 1 autre des deux demi-moules ou des plateaux de serrage # de 
moule et des plaques de fermeture, les bords inferieurs 8 des 
demi-moules seraient appliques I'un contre 1 'autre par une pres- 

15 sion plus forte que celle s'exercjant alors entre les bords oppo- 
ses 9 • 11 en result erait dans le plan de separation du moule une 
fente sans doute faible mais qui irait en s ' elargissant de bas 
en haut, qui perturberait le processus de soufflage et se remar- 
querait sur le produit souffle. Cet effet serait encore renforce 

20 si 1 1 on travaillait sur une ebauche de forme tubulaire, fermee 

a 1 1 extremity inferieure des demi-moules, au voisinage des bords 
8 par des pincements, et refctant ouverte dans une region dite 
col de la cavite du moule a I'extr&nite superieure des . demi-mou- 
les, au voisinage des bords 9 en vue de 1 'introduction ulterieu- 

25 re d'un mandrin de soufflage et de calibrage a un stade de souf- 
flage. 

Pour arriver a une fermeture uniforme du moule, l 1 invention 
prevoit en consequence un type special de liaison entre les pla- 
teaux de serrage de moule 2 et les plaques de fermeture 3* A 

30 cette fin chaque plateau de serrage 2a., 2b est articule sur la 
plaque de fermeture correspondante et s'appuie sur celle-ci par 
des elements qui produisent des efforts s'opposant a tout mouve- 
ment de basculement. Dans l r exemple represents schema tiquement 
aux figures 1 et 2, chaque plateau de serrage est relie a la 

35 plaque de fermeture correspondante au moyen d'un bras 10, rap- 
. porte sur sa face arriere et traversant une ouverture 11 de la 
plaque de fermeture et monte pivotant autour d'un axe 13 dans. 
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un support 12 iuonte sur la face arri^re de ladite plaque. 

Entre les faces ext^rieures des plateaux de serrage de mou- 
le 2a, 2b et les faces interieures des plaques de fermeture 3a, 
3b sont intercales ici des ressorts de compression 14- en quali- 
3 te d 'accumulateurs d'energie, qui comraencent par tenir les pla- 
teaux de serrage 2 avec les elements de moule 1 sans pression 
en position verticale, mais qui s'opposent aussi aux efforts 
cr66e par le systeme de mouvement. 

Quand done, comme I'indique.la figure 2 de fagon schemati- 

1C que et fortement exageree, lors de la fermeture du moule a la 
manidre deja indiquee, gr&ce aux longerons se trouvant en bas, 
du fait de la position de ceux-ci et de 1* effort exerce, on 
amene les plaque-s de fermeture 3a.» 3b aux positions inclin6es 
representees, les plateaux de serrage de moule 2a, 2b, .par sui- 

15 te de leur suspension articulee ne sont pas entraine k suivr 
lesdites plaques, mais au contraire sont amends, par l'interm6- 
diaire des axes 13, a s'appliquer I'un contre 1' autre dans des 
positions rigoureusement verticales et a pression sur tout leur 
pourtour. D'un autre cot6, les ressorts .14- inferieurs sont com- 

20 primes et tend'ent a orienter les plaques de fermeture en posi- 
tion verticale. 

Dans le cas ou les moules de soufflage sont destines k de 
si grosses series que l r on ne veut pas les echanger ou seule- 
ment tr6s rarement, on peut m§me supprimer naturellement les 

25 plateaux de serrage 2. D f un autre cot£, il suffit bien souvent 
de ne disposer que de ressorts 14- inf6rieurs qui s'opposent k 
tout basculement provoque par les elements de moule. ment 

Les figures 4 et 5 repr6sentent , egalement sch6matique^ une 
autre conception possible de mise en oeuvre d'un moule de souf- 

30 flage suivant l'invention sur une machine de soufflage existan- 
te, travaillant par exemple d'aprfes le principe de la publica- 
tion de brevet allemand 1 4-79 4-4-9, selon laquelle deux moules 
d6sign£s dans leur ensemble par 15 et 16 sont reunis .sur la 
meme machine. Pendant que l'un des moules 15 se trouve sous la 

33 ou les buses d ! extrusion 17 d'une extrudeuse (non representee) 
et est en train de recevoir une ou plusieurs nouvelles 6bauches, 
l'autre moule 18 est en position de soufflage de un bu plusieura 
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objets creux complets ou non sous un ensemble de soufflage 18, 
ces objets etant ensuite transferes a un moule de finissage et 
la ou en un autre endroit transformed en objets creux finis. 
Pour plus de clarte du dessin les buses 17 et 1* ensemble de souf- 
5 flage 18 ont ete represented en position d 1 inactivity. 

Les demi-moules 19 sont fixes sur des plateaux de serrage 
de moule 20 qui peuvent pivoter autour d'axes 23 au moyen de 
pattes 22 traversant des evidements 21 des plaques de fermeture 
24, les axes 23 etant loges dans des parois 25 perpendiculaires 
10 aux plaques 24-. Ce montage est realise de facon qu'il subsiste 
d'Stroits intervalles 26 entre les plateaux de serrage 20 et 
les plaques de fermeture 24. 

En outre, dans cnaque plateau de serrage 20, sur la face 
de celui-ci detournee du cote oppos<§ au demi -moule 19 correspon- 
15 dant, sont vissees des vis 27 sur lesquelles sont enfiles au dos 
de la plaque de fermeture 24 des elements accumulateurs d'ener- 
gie, par exemple des rondelles Belleville 30 disposees entre la 
face ext^rieure de la plaque de fermeture et une rondelle 29 et 
fixe es par un 6crou 28, ces ressorts ayant un effet comparable 
20 a celui des ressorts 14 de 1' exemple de realisation des figures 
1 et 2. 

Les plaques de fermeture vont en s • elargissant vers le bas 
en une semelle 31 dont 1'arSte inferieure peut §tre adaptee a 
la peate de la glissiere 32. Dans cette semelle 31 sont montes 
25 les fourreaux de guidage 33 des longerons 34. Entre ces four- 
reaux 33 s' engage la bielle 35 d'un moteur de fermeture. 

On peut de cette facon d'un cote maintenir entre les lon- 
gerons de guidage un intervalle qui assure un guidage precis 
des plaques de fermeture et par consequent des demi-moules en 
30 depassant relativement de beaucoup la largeur des plateaux de 
serrage de moule, sans que d'un autre cot<§ les plaques de fer- 
meture puissent de ce fait se gSner mutuellement lors de leurs 
deplacements de direction inclinee, montante ou descendante, 
de leur position de soufflage a leur position de reception des 
35 tuyaux et vice-versa. 

La suspension a pivot des plateaux de serrage de moule 
sur les plaques de. fermeture, aussi ^bien dans le cas des figu- 
1 et 2 que dans celui des figures 3 et 4 n'est donnS qu'a 



res 
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titre d' exemple. C ' est ainsi que dans le cas par exemple oil, 
dans la farne.de realisation des figures 3 et 4 les longerons 
>4 ne seraient pas disposes dans un plan horizontal on aurait 
nun seulement des positions incline es comparables a celles re- 
presentees aux figures 1 et 2 mais un gauchisseraent dans l'es- 
pace des plaques de fermeture, faisant appaxaltre de fa^on appro- 
priee entre les plateaux de serrage et les plaques de fermeture 
des liaisons par articulations agissant dans plusieurs plans, 
par exemple un joint de cardan ou un joint a billes. 

L 'action des piles de ressorts Belleville 50 correspond a 
celle des ressorts de compression 14- de 1 • exemple des figures^ 
1-et 2. Ressorts de compression et ressorts Belleville ne aont 
bien entendu a considerer que comme des exemples simples et ne 
convenant que dans le cas ou les efforts qu'ils subissent ne 
sont pas trop considerables. Au lieu de ressorts on pent aussi 
utiliser d'autres accumulateurs d'energie, tela que soufflets 
pneumatiques, amortisseurs hydrauliques a pistons (amortisseurs 
de chocs) et autres elements analogues. 

Le mouie suivant 1 'invention a non seulement l'avantage 
d<Sja mentionne, .aiant a ce que l'on peut amener sur une ebau- 
che a partir de deux directions le moule ouvert et faire deli- 
vrer a un poste de soufflage un objet creux complet ou non 
une fois souffle, mais aussi l'avantage d'acceder aux elements 
d'un moule, pour l'echange de moule, your l'alignement mutuel 
des demi-iuoules pour 1' enlevement des residus de matiere plas- 
tique dans la cavite du moule, etc. nettement mieux que dans le 
cas de la disposition a trois ou quatre longerons ou encore 
de celle a deux longerons de guidage opposes diagonalemeht . 
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1. - rioule de soufflage pour machine de soufflage de matie- 
re plastique, comprenant des elements de moule portes de prefe- 
rence par des plateaux de serrage de moule, et des plaques di- 
tes de fermeture pour 1 1 engagement par un mecanisme moteur 
transmettant aux elements de moule des .depla cements d'ouverture 
et de fermeture, enfin des longerons de guidage des displace- 
ments rec*ilignes des elements de moule lors de leur fenrieture 
et de leur ouverture, caracterise en ce que deux longerons de 
guidage soht disposes au-dessous et en dehors des elements de 
moule ou des plateaux de serrage de moule, et en ce que chaque 
element de moule ou chaque plateau de serrage de moule est mon- 
te pivotant sur la plaque de fermeture correspondante, tout en 
s'appuyant sur celle-ci par 1 ' intermediate d'au moins un orga- 

15 ne accumulateur d'energie. 

2. - Moule -de soufflage selon la revendication 1, caracte- 
rise en ce que les elements de moule (1,19) ou les plateaux de 
serrage de moule (2,20) sont montes pivotants sur les plaques 
de fermeture (5,24). 

2q f>.- Houle de soufflage selon la revendication 1, caracte- 

rise en ce que les demi-moules (1,19) ou les plateaux de serra- 
ge de moule (2,20) sont articules sur les plaques de fermeture 
(3,24) par pivotement autour d'axes (13,23) montes sur un cote 
de ces plaques oppose aux demi-moules, au moyen de bras (10), 

25 pattes (22), ou autres elements porteurs et transmetteurs d 1 ef- 
forts, traversant des ouvertures (11, £1) desdites plaques. 

4. - Moule de soufflage selon la revendication 3, caracte- 
rise en ce que les axes (13,23) sont remplaces par des joints 
articules agissant dans plusieurs plans, par exemple tels que 

30 Joint de Cardan ou joints a billes. 

5. - Moule -de soufflage selon la revendication 3, caracteri- 
se en ce que en dessus et/ou en dessous des axes de pivotement 
(13,23) sont interposes entre les elements de moule (1,19) ou 
les plateaux de serrage de moule (2,20) et les plaques de fer- 

35 meture (3,24) des ressorts (1^,30) s'appuyant sur les faces 
interieures ou ext6rieures des plaques de fermeture. 
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b.- rioule de soufflage selon 1' ensemble des revendications 
1 a 5, caracterise en ce que. les plaques de fermeture (24) vont . 
en s 1 elargissant au-dessous des plateaux de serrage de moule 
(20) en des semelles (J1) dans lesquelles sont percees les ou- 
vertures que traversent les longerons de guidage (54). 
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